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Gutehoffnungshiitte Aktiengesellschaft 
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23. 11. 1972 

Sprit zvorrichtung zur Aufbringung eines Kunststoff man- 
tels auf einen langgestreckten Korper 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Spritzvorrichtung, 
welche zur Aufbringung eines Kunststoff mantels auf ei- 
nen langgestreckten Korper verwendet verden soli. Die 
Vorrichtung besteht dabei aus einem hohlen Dorn, durch 
welch en der Korper hindurchtritt und welcher zur Fiihrung 
des. Kunststoff es gegeniiber den f esten Gehauseteilen der 
Spritzvorrichtung durch einen Ringspalt getrennt ist so- 
wie aus einem hohlen, sich in Bewegungsrichtung des Kor- 
pers konisch verengenden Mund stuck, dessen Austritts- 
offnung dem Durchmesser des ummantelten Korper s ent- 
spricht. 

Unter langgestrecktem Korper im Sinne der Erfindung soil 
beispielsweise ein blanker metallischer Draht oder die 
Seele eines Kabels verstanden werden. Der Einfachheit 
halber wird im folgenden statt "langgestrecker Korper" 
nur "Draht" geschrieben, bei welchem es sich dann also 
beispielsweise um einen aus Kupfer bestehenden elektri- 
schen Leiter handeln kann. Um eine konzeritri^che Umman- 
telung des Drahtes mit dem Kunststoff zu erreichen, ist 
es bisher iiblich, das Mundstuck der Spritzvorrichtung 
beim Einfahren derselben in seiner Lage zu dem Dorn so 
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lange radial zu verschieben bis die Konzentrizitat er- 
reicht iat. Hierdurch wird der Ringspalt, durch wel- 
chen der Kunststoff hindurchtritt , quasi exzentrisch 
verlagert, so dafi unterschiedliche Strbmungsgeschwindig- 
keiten bzw. Druckverhaltnisse auf diese Weise im Spritz- 
kopf ausgeglichen werden. Durch einen solchen exzentrischen 
Ringspalt kann die Forderun* nach einer gleichmafiigen 
PlieBgeschwindigkeit wahrend der Entspannungsphase des 
extrudierten Kunststoffes nicht erfullt werden. £s wer- 
den vielmehr in den extrudierten Kunststoff Scherspannun- 
gen eingebracht, die die Materialeigenschaften negativ 
beeinf lussen. Dieses Verfahren zur Herstellung der Kon- 
zentrizitat hat noch den weiteren Nachteil, dafi das 
Mundstiick gegen den Massedruck und gegen den daraus re- 
sult ier end en Gegendruck des Auf spannwerkzeuges radial 
bewegt werden mufl. Hierdurch ist ein relativ komplizier- 
ter Aufbau des Spritzkopfes erforderlich und das Mund- 
stiick kann nur mit einem grofien Kraft auf wand bewegt wer- 
den. Aufierdem ist eine solche Einstellung nahezu nur fur 
eine einzige Ausstofigeschwindigkeit des Kunststoffes 
durchfiihrbar, so dafi bei And e rung der Ausstofigeschwin- 
digkeit auch eine neue Einstellung des Mundstiicks er- 
forderlich wird. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Spritz- 
vorrichtung anzugeben, bei der die Konzentrizitat von 
Draht und Ummantelung mit einfachen Mitteln gewahrlei- 
stet werden kann t die auch bei unterschiedl ichen Aus- 
stofigeschwindigkeiten wirksam bleibt und so einen ho- 
raogenen, von Scher spannungen freien Kunststoff mantel 
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ergibt. Diese Aufgabe vird mit einer Spritzvorrich- 
tung der eingangs geschilderten Art gemafi der Erfin- 
dung dadureh gelost, dafi in dem Gehause der Spritz- 
vorrichtung im Bereich des Endes des Doras unmittel- 
bar vor dem Mandstiick eine den Dora mit einem dem 
Ringspalt entsprechenden Ubermafi rundum umgebende, 
beziiglich des Doras radial in alien Richtungen ver- 
stellbare Blende angeordnet ist, durch welche der 
Ringspalt am Ende des Doras absatzartig veranderbar 
ist. 

Der Vorteil der Erfindung ist darin zu sehen, dafl 

durch die verstellbare Blende, deren Anordnung im 

Spritzkopf und deren Abmessungen genau festgelegt 

werden konnen, vorher im Ringspalt vorhandene Turbu- 

lenzen im Kunststoff strom laminiert werden und so 

die Konzentrizitat zwischen Draht und Ummantelung 

unabhangig von der Ausstoflgeschwindigkeit gesichert 
ist. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel des Erfindungsgegehstandes 
ist in der Zeichnung dargestellt, welche schematisch 
einen Schnitt durch den Spritzkopf einer Spritzvor- 
richtung wiedergibt. 

Mit 1 ist das nur schematisch angedeutete aus mehre- 
ren Einzelteilen zusammengebaute Gehause einer Spritz- 
vorrichtung bezeichnet, zu welcher auch der hohle Dora 
2 gehort. Durch diesen Dora 2 ist der zu ummantelnde 
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metal lische Draht 3 hindurchgefiihrt . Am End* des Spritz- 
kopfes ist dann das Mundstuck k angebracht, dessen 
Bohrung sich in Bewegungsrichtung des Draht es 3 t die 
durch den Pfeil 5 angedeutet ist, konisch verengt* 
Die verbleibende Austrittsof fnung entspricht den Durch- 
messer des ummantelten Drahtes. 

Uber dem Ende des Dorns 2 ist nun eine Blende 6 ange- 
bracht, die den Dorn vo 11 standi g umgibt, und zwar unter 
Preilassung eines Ringspalts, der den Abmessungen des 
Ringspalts 7 zwischen dem Dorn 2 und dem Gehause 1 ent- 
spricht. Diese Blende 6 ist iiber, beispielsweise Vier 
jeweils um 90° gegeneinander versetzte Schrauben, von 
denen zwei in den Bohrunjren 8 und 9 angeordnet werden, 
beziiglich des Dorns radial in jeder Richtung verstell- 
bar* Vegen dieser Verstellbarkeit sind in den Stirnfla- 
chen der Blende 6 Dichtungen 10 angebracht, die a) ft 
Labyrinthdichtungen ausgebildet aber auch durch iibli- 
che Dichtringe ersetzt sein kbnnen. 

Die Einstellung der Konzentrizi tat zwischen Draht und 
Ummantelung erfolgt nun beim Einfahren der Spritzvor- 
richtung durch eine Verstellung der Blende 6 t durch 
welche der Ringspalt 7 absatzartig verengt bzw. enrei- 
tert wird. Durch diesen Sprung im Ringspalt wird bei 
entsprechender Breite der Blende 6 und entsprechend 
geringem Abstand tferselben zum MundstUck k, die voir- 
her turbulent e Strbmung des Kunst stof f stromes laminiert, 
und zwar bis zum Austritt des Kunst stof fes aus dem 
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Mundstiick. Hierdurch ist garantiert, dafl der Ktinststoff 
ohne jede Spanmuigen vollig gleichmaBig auf den Draht 
aufgebracht wird. 

Um diesen Effekt unabhangig von der -AusstoBgeschwindig- 
keit zu machen, ist es zweckmaBig* die Breite der Blen- 
de 6 so zu wahlen, dafl sie etwa 7 bis 8 raal groBer als 
die radiale Rohe des Ringspalts 7 ist. Weiterhin soli 
der Abstand zwischen der Blende 6 und dem Mundstiick k 
so gering wie mbglich sein, wobei es sich in der Praxis 
herausgestellt hat f daB dieser Abstand nicht grofler als 
5 mm sein darf. 
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Patentanspriiche 

Spritzvorrichtung zur Aufbringung eines Kunststoff- 
mantels auf einen langgestreckten Korper, bestehend 
aus einem hohlen Dorn, durch welchea der Korper hin- 
durchtritt und welcher zur Fiihrung des Kunststoffes 
gegeniiber den festen Gehauset eilen der Spritzvor- 
richtung durch einen Ringspalt getrennt ist sowie • 
einem hohlen, sich in Bewegungsrichtung des Korper s 
konisch verengenden Mundstuck, dessen Austritts- 
bffnung dem Durchmesser des umtnantelten Korpers 
entspricht, dadurch gekennzeichnet t daiB in dem Ge- 
hause der Spritzvorrichtung im Bereich des Endes 
des Dorns (2) unmittelbar vor dem Mundstuck (4) ei- 
ne den Dorn (2) mit einem dem Ringspalt (7) ent- 
sprechenden UbermaB rundum umgebende, beziiglich 
des Dorns radial in alien Richtungen verstellbare 
Blende (6) angeordnet ist f durch welche der Ring- 
spalt (7) am Ende des Dorns (2) absatzartig veran- 
derbar ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
da£ die axiale Breite der Blende (6) etwa 7 bis 8 mal 
grbfler als die radiale Hone des Ringspaltes (7) ist. 
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Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet 5 dafl die Blende (6) an ihr«n Stirnseiten 
mit~ Dichtung s element en (10) versehen ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspruch e 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet , da0 der axiale Ab stand zwi- 
schen der Blende (6) und dem Mund stuck (4) kleiner 
als 5 mm ist. 
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